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Dispositif et precede pour le thermoformage d'un objet 
presentant une portion en contre-depouille 

La presente invention concerne un dispositif pour le thermoformage 
5 d'un objet presentant une portion en contre-depouille et une portion de 
fond, le dispositif comprenant un moule de thermoformage ayant au 
moins deux parties de contre-depouille voislnes d'une extr^mlte ouverte et 
une partie de fond, un contre-moule ayant une extremlte apte a cooperer 
avec ladite extremite du moule pour pincer contre cette dernlere une piece 
10 de materiau thermoplastique et definir, avec lesdites parties du moule, 
une cavite de thermoformage, et un piston de thermoformage, mobile 
entre une position active de thermoformage dans laquelle il p^netre dans 
ladite cavite et une position inactive dans laquelle 11 se trouve en dehors 
de cetfce cavite, les deux parties de contre-depouille du moule etant 
15 susceptlbles d'etre ecartees Tune de I'autre pour permetfre le demoulage 
del'objet. 

Dans I'objet devant etre thermoforme par le dispositif de I'invention, 
la portion en contre-depouille presente des dimensions diametrales 
inferieures a celles de la portion de fond. II s'agit par exemple d'un 

20 recipient en forme de bouteille, dont le col forme la portion en contre- 
depouille. II peut egalement s'agir d'un recipient ayant une parol laterale 
sensiblement tronconique, dont la paroi converge vers I'ouverture, ou 
encore d'un recipient dont la forme correspond a celle obtenue a partir 
d'une sphere, decoupee selon un plan parallele a son equateur, ce dernier 

25 se trouvant entre I'ouverture ainsi form6e et le fond du recipient. 

Lors du thermoformage d'objets exempts de contre-depouille, le 
demoulage est realise tres simplement en eloignant le moule de 
I'ouverture de I'objet par un mouvement de translation parallele au 
deplacement du piston de thermoformage. S'agissant du thermoformage 

30 d'objets presentant une contre-depouille, le demoulage est plus complique 
et necessite I'utilisation d'un moule en plusieurs parties. 

Ainsi, FR-2 795 360 preconise d'utlliser un moule ayant deux parties 
de contre-depouille et une partie de fond. Pour le demoulage, les deux 
parties de contre-depouille sont d'abord ecartees I'une de I'autre, et I'objet 

35 thermoforme est maintenu contre la partie de fond du moule par 
aspiration, cette partie de fond etant munie de conduits d'asplration. Cette 
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partie de fond peut aiors §tre deplacee pour degager I'objet de la zone 
dans laquelle se trouvent les parties de contre-depouiile du moule, afin de 
le rendre accessible par un moyen de prehension qui permet de transferer 
cet objet vers la sortie du dispositif. 
5 Ce dispositif connu est relativement complique car il met en oeuvre 

un maintien de I'objet par aspiration contre le fond du moule. L'efficacite 
de cette aspiration doit etre parfaitement assuree pour permettre un 
maintien correct de I'objet lors du deplacement de la partie de fond du 
moule. 

10 En particulier, pour eviter les risques de basculement de I'objet par 

rapport a cette partie de fond, il est necessaire que celle-d recouvre la 
portion de fond de I'objet sur une hauteur suffisante. Lorsque la partie de 
fond du moule, portant I'objet, a ete sufFisamment ^loignee des parties de 
contre-depouiile du moule, 11 faut faire cesser {'aspiration et reaiiser une 

15 separation de I'objet par rapport a ladite partie de fond. Ceci impose 
d'operer un deplacement relatif de I'objet et de la partie de fond du moule 
parallelement au sens de deplacement du piston de thermoformage, pour 
degager la portion de fond de I'objet de la partie de fond du moule, puis 
de transferer I'objet lateralement en I'ecartant de I'outil de 

20 thermoformage. 

Ainsi, la cinematique du deplacement des differentes pieces est 
relativement complexe et, si Ton considere que le sens de deplacement du 
piston de thermoformage est vertical, I'operation de demoulage necessite 
d'abord un deplacement horizontal des parties de contre-depouiile du 

25 moule pour qu'elles s'ecartent de la portion de contre-depouiile de I'objet, 
puis un premier deplacement vertical de la partie de fond du moule sur 
une course suffisante pour eloigner le rebord de I'objet des parties de 
contre-depouiile du moule, et un deuxieme deplacement vertical de cette 
partie de fond, ou bien un deplacement vertical de I'objet par rapport a 

30 cette partie de fond, sur une course suffisante pour demouler la portion 
de fond de I'objet par rapport a la partie de fond du moule, et enfin un 
transfert horizontal de I'objeL A ceci s'ajoute le fait que, en general, 
I'ensemble du moule (comprenant les parties de contre-depouiile) doit 
pouvoir etre deplace sur une faible course verticale pour venir pincer la 

35 matiere thermoplastique entre le moule et le contre-moule. 
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FR-1 427 784 divulgue un autre dispositif dans lequel, pour le 
demoulage d'un objet presentant une portion en contre-depouille, les 
parties de contre-depouiile du moule sont d'abord ecartees Tune de 
{'autre, et I'objet est expulse de la partie de fond du moule par un piston 

5 ejecteur dont la tete forme le fond du moule lors du thermoformage. Lors 
de cette expulsion, I'objet est simplement port6 par la tSte du piston sans 
etre maintenu par rapport a elle et il existe un risque qu'il bascule ou 
chute, ce qui conduit h des pertes, ou au molns a des reductions de 
cadence de fabrication. De plus, le dispositif de FR-1 427 784 n'est 

10 possible que lorsque le moule et le contre-moule constituent 
respectivement I'outil inferieur et I'outil superieur du dispositif de 
thermoformage. En d'autres termes, I'objet est necessairement 
thermoforme vers le bas. 

FR-2 256 818 divulgue encore un autre dispositif dans lequel, apres 

15 le thermoformage d'un objet a partir d'une bande thermoplastique, une 
partie avant du moule, qui ferme ce dernier du cote aval dans le sens 
d'avancement de la bande, est ecartee afin que la bande puisse avancer 
d'un pas en extrayant du moule I'objet qui vient d'etre thermoforme par 
I'ouverture liberee du fait de Touverture de I'avant du moule. Ce dispositif 

20 ne peut etre utilise que pour le thermoformage d'objets dans une bande 
continue de materiau thermoplastique. 

L'invention a pour but de proposer un dispositif pour le 
thermoformage d'objets presentant une portion en contre-depouiile 
ameliorant I'art anterieur precite. 

25 Ce but est atteint grace au fait que le dispositif comprend, en outre, 

des moyens de maintien aptes a maintenir I'objet par rapport au contre- 
moule et au fait que, pour le demoulage de I'objet thermoforme, lesdites 
parties du moule et les moyens de maintien sont aptes a etre commandes 
selon une sequence dans laquelle les parties de contre-depouiile du moule 

30 sont ecartees, lesdits moyens de maintien sont actifs et malntiennent le 
rebord de I'objet par rapport au contre-moule et au molns la parOe de 
fond du moule est eloign^e du contre-moule pendant que les moyens de 
maintien sont actifs. 

Durant la premiere phase de la sequence, dans laquelle les parties 

35 de contre-depouiile du moule sont ecartees, I'objet qui vient d'etre 
thermoforme continue d'etre maintenu entre le contre-moule et la partie 
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de fond du moule. L'ecartement des parties de contre-d^pouflle du moule 
rend accessible une partie de la paroi de I'objet, par exemple un rebord ou 
une portioh saillante que presents cet obje^ cslui-ci peut done §tre 
maintenu par rapport au contre-moule par les moyens de maintien. Dans 
5 cette situation, I'objet peut etre totalement demoule par le deplacement 
de la partie de fond du moule par rapport au contre-moule. II peut ensuite 
etre saisi par des moyens de prehension pour §tre sorti du dispositif de 
thermoformage, en etant par exemple dispose dans une station suivante, 
par exemple une station de remplissage, d'une installation comprenant ce 
10 dispositif. 

i^ cinematique du deplacement des differentes parties du moule 
lors du thermoformage est extremement simple et peut etre executee 
rapidement II n'est pas n^cessaire de deplacer I'objet par rapport au 
contre-moule lors de son demoulage, et I'objet peut etre parfaitement 
15 maintenu contre ce contre-moule sans les risques de bascuiement qui 
existeraient avec les dispositifs de FR-2 795 360 et FR-1 427 784. En 
particulier, pour le demoulage, on peut ne deplacer que les parties du 
moule, sans avoir aucunement besoin de deplacer I'objet qui vient d'etre 
thermoforme. 

20 L'invention s'applique aussi bien h un dispositif dans lequel le moule 

constitue I'outil inferieur de thermoformage qu'a un dispositif dans lequel 
le moule constitue I'outil superleur. De plus, le dispositif de l'invention 
s'applique au thermoformage d'objets a partir de pieces thermoplastiques 
distinctes (une piece par objet) par exemple constituees par des pastilles 

25 de materiau thermoplastique. 

Avantageusement, les parties de contre-depouille du moule sont 
solidaires du deplacement de la partie de fond du moule. 

Les differentes parties du moule sont aiors reliees entre eiles de 
telle sorte que les parties de contre-depouille puissent Stre ^cartees sans 

30 deplacer la partie de fond du moule, et de telle sorte que le deplacement 
final de cette partie de fond pour I'eloigner de I'objet maintenu contre 
I'extremite du contre-moule permette un demoulage complet, la partie de 
fond du moule entraTnant avec elle les parties de contre-depouille. Ced 
fadlite egalement I'operation de fermeture du moule avant le 

35 thermoformage d'un nouvel objet, car, pour cela, les deux parties de 
contre-depouille peuvent etre rapprochees I'une de I'autre pour definir un 
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contour interieur ferme, une piece de materiau thermoplastique peut etre 
disposee sur I'extremite du contre-moule ou sur Textremite du moule, et 
cette piece peut etre pincee entre le contre-moule et le moule par le 
deplacement vertical de I'ensemble du moule vers le contre-moule. 
5 Avantageusement, le moule et le contre-moule sont aptes a etre 

deplaces I'un par rapport a I'autre pour placer leurs extremites respectives 
hors de contact avant I'ecaitement des deux parties de contre-depouille 
du moule. 

Ce deplacement peut s'operer sur une falble course, par exemple 
10 de I'ordre de quelques dizaines de millimetres a 1 ou 2 millimetres. II 
permet d'operer I'ecartement des parties de contre-depouille du moule 
sans frottement de ces demieres sur I'extremite du contre-moule. 

Avantageusement, les moyens de maintien comprennent des 
organes de maintien aptes a etre deplaces entre une position active dans 
15 laquelle ils sont aptes a maintenir I'objet par rapport au contre-moule et 
une position Inactive. 

Selon un mode de realisation pour le demoulage de I'objet, lesdites 
parties du moule et les moyens de maintien sont aptes a etre commandes 
selon une sequence dans laquelle, successivement, les parties de contre- 
20 depouille du moule sont ecartees, les moyens de maintien passent d'une 
position inactive a une position active dans laquelle ils maintiennent I'objet 
par rapport au contre-moule, et la partie de fond du moule est eloignee du 
contre-moule. 

Dans ce cas, les moyens de maintien sont inactifs pendant le 
25 thermoformage et ne passent dans leur position active qu'apres ce 
thermoformage, en 6tant par exemple deplaces dans le plan de joint entre 
les parties de contre-depouille du moule, plan de joint qui est alors ouvert. 

Selon un autre mode de realisation, les moyens de maintien sont 
aptes a occuper une position inactive et une position active dans laquelle 
30 ils delimitent une partie de la parol de la cavlte de thermoformage et dans 
laquelle ils sont aptes h maintenir I'objet par rapport au contre-moule, et 
lesdits moyens de maintien sont aptes a occuper leur position active 
pendant le thermoformage de I'objet et pendant I'ecartement des parties 
de contre-depouille du moule. 
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Dans ce cas, les moyens de maintien cx>ntribuent a donner sa forme 
a la parol de I'objet et, tant qu'lls occupant leur position active, lis 
maintiennent parfaitement cet objet par complementarite de forme. 

Llnvention conc«me egalement un procede de tiiermoformage d'un 

5 objet presentant une portion en contre-depouiile et une portion de fond, 
dans lequel on utilise un moule de tliermoformage ayant au molns deux 
parties de contre-depoullle voisines d'une extremite ouverte et une partie 
de fond, on pince une piece de materiau tliermoplastique a I'aide de 
I'extremite d'un contre-moule contre ladite extremite du moule et on 

10 definit une cavite de thermoformage avec lesdites parties du moule, on 
amene un piston de tiiermoformage dans une position active de 
tiiermoformage dans laquelle ii penfetre dans la cavit^ du moule a partir 
d'une position inactive dans laquelle ledit piston se trouve en dehors de 
ladite cavite et, pour permettre le demoulage de I'objet, on 6carte Tune de 

15 i'autre lesdites parties de contre-depouiile du moule. 

FR-2 795 360 decrit un procede dans lequel, apres avoir ecarte les 
parties de cx)ntre-d6poullle du moule, on maintient I'objet qui vient d'itre 
tliermoforme contre la partie de fond du moule par aspiration et Ton 
deplace cette partie de fond avec I'objet qu'elle porte. Le maintien est 

20 relativement peu fiable et il existe un risque de chute ou de faasculement 
de I'objet lors du depiacement de la partie de fond du moule. De plus, ce 
deplacement doit etre suivi d'une operation de demoulage de I'objet par 
rapport a cette partie de fond. 

FR-1 427 784 divulgue un procede dans lequel, apres I'ecartement 

25 des parties de contre-depouille, on expulse I'objet a I'aide d'un piston 
ejecteur. Comme indique pr^c6demment, cette expulsion risque 
egalement de causer la chute ou le basculement de I'objet De plus, cet 
objet ne peut etre thermoforme que vers le bas. 

FR-2 256 818 decrit un procede dans lequel, apres avoir ouvert 

30 I'avant du moule, on fait avancer la bande thermoplastique portant I'objet 
qui vIent d'itre thermoforme pour demouler ce dernier. Ce proc6d6 ne 
s'applique evidemment qu'& des objets thermofomnes dans une bande 
continue. 

L'lnvention a pour but de proposer un procede ameliorant ceux de 
35 I'art anterieur precite. 
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Ce but est atteint grace au fait que, pour le demoulage de I'objet 
thermoforme, on ecarte I'une de I'autre les parties de contre-depouille du 
moule et on eloigne au moins la partie de fond du moule par rapport au 
contre-moule tout en maintenant le rebord de I'objet par rapport au 
5 contre-moule. 

Avantageusement, alors qu'on maintient I'objet par rapport au 
contre-moule, on eloigne les parties de contre-depouille et la partie de 
fond du moule par rapport au contre-moule. 

Avantageusement, avant d'ecarter I'une de I'autre les deux parties 
10 de contre-depouille du moule, on deplace I'un par rapport a I'autre le 
moule et le contre-moule pour placer leurs extremites respectlves hors de 
contact 

Avantageusement, pour maintenir I'objet par rapport au contre- 
moule, on deplacs des organes de maintien d'une position inactive h une 
15 position active. 

Selon un mode de realisation, on effectue ce deplaoement apres 
avoir ecarte I'une de I'autre les parties de contre-depouille du moule. 

Selon un autre mode de realisation, on efTectue ce deplacement 
avant de thermoformer I'objet et on ramene lesdits organes de maintien 
20 dans leur position inactive apres avoir ecarte I'une de I'autre les parties de 
contre-depouille du moule. 

Dans ce cas, avantageusement, on thermoforme I'objet a partir 
d'une pastille de materiau thermoplastique et, avant de thermoformer ledit 
objet, on conforme le pourtour de ladite pastille a I'aide des organes de 
25 maintien. 

La pastille parvient dans le dispositif de thermoformage apres avoir 
ete chauffee et transportee, ce qui a pu modifier sa forme. La 
conformation rectifie done le pourtour de la pastille avant le 
thermoformage. Elle est avantageusement realisee par le passage des 
30 organes de maintien de leur position Inactive a leur position active et est 
avantageusement accompagnee ou suivie par un matrigage du bord de la 
pastille. 

L'inventi'on sera blen comprise et ses avantages apparaftront mieux 
a la description detaillee qui suit, de modes de realisation representes a 
35 titre d'exemples non llmitatifs. La description se refere aux dessins 
annexes sur lesquels : 
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- les figures 1, 3 et 5 sont des coupes verticales analogues 
montrant un dispositif selon un premier mode de realisation de {'invention 
dans trois ^tats successifs, apres le thermoformage d'un objet dans le 
moule ; 

5 - les figures 2, 4 et 6 sont des coupes, respectivement selon la ligne 

II-II de la figure 1, selon la ligne IV-IV de ia figure 3 et selon la ligne 
VI-VI de la figure 5 ; 

- la figure 7 est une vue en elevation d'un systeme utilisant deux 
dispositifs selon le premier mode de realisation de invention ; 

10 - la figure 8 montre, en perspective, la partie basse de ce systeme 

qui comporte les deux contre-outils de thermoformage ; 

- la figure 9 montre, en perspective, la partie haute de ce systeme 
qui comporte deux moules de thermoformage ; 

- la figure 10 montre, selon une vue partielle en perspective, la 
IS partie basse d'un dispositif selon un deuxieme mode de realisation de 

I'lnvention ; et 

- les figures 11, 12 et 13 sont des coupes verticales analogues 
montrant schematlquement et partiellement, dans trois etats successifs 
prealables au thermoformage d'un objet dans ie moule, un dispositif selon 

20 un deuxieme mode de realisation de invention. 

Le dispositif represente sur les figures sert a thermoformer un objet 
10 qui, dans I'exemple represente, a la forme d'une petite bouteille. II 
presente en effet un rebord lOA, une portion de col lOB en contre- 
depouille et une portion de fond IOC. Comme indique sur le dessin, on 

25 volt que cet objet presente eventuellement en outre une nervure annulaire 
formant une collerette lOD entre le rebord lOA et le col lOB. Cette 
collerette peut par exemple cooperer avec une ceinture d'inviolabilite du 
bouchon du recipient 

Le dispositif comprend un moule de thermoformage 12 qui a deux 

30 parties de contre-depouille, respectivement 12A et 128 dont les bords 
libres definissent I'extremite ouverte 12' du moule. Ce dernier comprend 
egalement une partie de fond 13 qui, dans I'exemple repr^nt^, est 
formee par plusieurs pieces comprenant une piece 13A dont la peripherie 
interne est cylindrique, une partie de fond proprement dite 13B, une partie 

35 de carter 13C disposee autour de cette partie 13B et solidaire avec eile, et 
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une bague 13D par rintermediaire de laquelle les pieces 13C et 13A sont 

rendues solidaires. 

En I'espece, la partie de fond 13B est refroldle par circulation de 

fluide dans les conduits de refroidissement 14 qu'elle comporte. 
5 De manlere generate, quel que soit le nombre des pieces qui 

constituent le moule, on distingue dans ce dernier au molns deux parties 

de contre-depouille et une partie de fond. 

Le dispositif comprend egalement un contre-moule 18 ayant une 

extremite 18' qui est apte a cooperer avec I'extremite 12' du moule pour 
10 pincer contre cette derniere une piece de materlau thermoplastique et un 

piston de thermoformage 20, mobile entre une position active de 

thermoformage (non repr&entee) dans laquelle II penfetre dans la cavite 

16 et une position inactive (representee) dans laquelle II se trouve en 

dehors de cette cavite. 
15 Les differentes parties du moule deflnissent, conslderees ensemble 

et avec le a)ntre-moule 18, une cavite de thermoformage 16. 

Dans I'exemple represente, I'objet est thermoforme vers le haut, 

c'est-a-dire que le contre-moule et le moule forment respectivement I'outil 

de thermoformage inferieur et I'outil de thermoformage superieur. Une 
20 disposition inverse pourrait §tre adoptee pour thermoformer I'objet 10 

vers le bas. 

Le dispositif comprend encore deux bras articules sur le contre- 
moule, respectivement 22A.et 22B. 

En effet, le dispositif comporte des moyens de maintien qui 

25 comprennent des doigts mobiles dans le plan de joint des parties de 
contre-depouille du moule. Dans I'exemple represente, ces doigts sont 
formes par les extremltes, respectivement 23A et 23B, des bras articules 
22A et 228. En conslderant la figure 8, on comprend que la parol du 
contre-moule 18 presente des evidements 24 permettant le montage de 

30 ces bras articules autour de leurs axes 26. Ces axes sont orient^ 
perpendlculairement a la direction D de deplacement du piston de 
thermoformage. 

Sur les figures 1 et 8, les moyens de maintien constitues par les 
doigts 23A et 23B occupent leur position Inactive dans laquelle lis sont 
35 ecart^s de I'extremite 12' du contre-moule. Les doigts 23A et 23B sont 
alors partiellement loges dans des renfoncements 28 (figure 1) qui sont 
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chacun menages pour partie dans chacxine des deux patties de contre- 
depouille 12A et 12B, au volsinage de I'extremlte 12' du moule. 

Comme on le comprend en considerant par exemple les figures 2 et 
9, les parties de contre-depouille 12A et 12B portent des plaques de 
5 refroidissement, respectivement 12'A et 12'B qui sont pourvues de 
pergages 11, dans lesquels peut circuler du flulde de refroldissement, par 
exemple de Talr. Cest entre ces plaques de refroidissement que sont 
menages les renfoncements 28 precedemment evoques. 

Sur la figure 2, on a represente en trait inten-ompu le plan de joint 
10 12" entre les portions 12A et 12B de contre-depouille du moule, et 
egalement le renfoncement 28 dans lequel est dispose le dolgt 23A. 

Sur les figures 1 et 2, le moule est ferme, c'est-^-dire que les 
parties de contre-depouille 12A et 128 sont refermees I'une contre I'autre 
dans leur plan de joint, et que leur peripherie interne definit, avec celle de 
15 la partie de fond du moule et avec I'extremite 18' du contre-moule, la 
cavite 16 prec^emment evoquee. Dans cette situation, une piece de 
materiau thermoplastlque telle qu'une pastille peut %bre pincee entre les 
bords en regard du moule et du contre-moule, avant d'etre deformee par 
le piston de tliermoformage pour §tre amenee dans la cavite 16. Elle 
20 epouse la paroi de cette cavite grace a I'lnsufflation d'air par Torifice 29 
situe dans le contre-moule 18. 

Bien entendu, la pastille de materiau thermoplastlque a subi, avant 
d'etre disposee entre le moule et le contre-moule, une etape de ctiauffage 
dans une bofte de chauffe et une etape de transfert de la station de 
25 chauffage au dispositif de thermoformage. Tous moyens de chaufiage et 
de transfert peuvent %tre envisage pour disposer la pastille chaude entre 
le moule et le contre-moule. En particulier, on pourra s'inspirer de ceux 
que divulguent FR-2 766 123 et FR 01 11031 non encore public a la date 
du depdt de la presente demande de brevet 
30 Sur les figures 1 et 2, le recipient 10 vient d'etre thermoforme et le 

piston 20 vient d'etre ramene dans sa position basse, h I'lnterieur du 
contre-moule. II s'agit alors de demouler le recipient 10. 

Ce demoulage s'opere selon une sequence de deplacement relatif 
des differentes parties du moule dont les phases successives sont 
35 respectivement representees par les figures 3 et 4 d'une part, et par les 
figures 5 et 6, d'autre part. 
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Sur la figure A, on voit que les deux parties de contre-depouille 12A 
et 12B ont ete ecartees I'une de I'autre. Profitant de cet ecartement, des 
moyens de maintien ont pu etre actives et Ton voit sur la figure 3 que les 
bras 22A et 22B ont pivote autour de leurs axes 26 respectifis de telle 
5 sorte que leurs extremites formant les doigts 23A et 23B se trouvent au- 
dessus de Textremite 18' du contre-moule. Les moyens de maintien sont 
done actives par un deplacement dans I'Interstice menage entre les parties 
de contre-depouille 12A et 12B du fait de leur ecartement Dans cette 
position, les doigts 23A et 23B maintiennent le rebord lOA du recipient 10 

10 contre I'extr^mite 18' du contre-moule. Durant cette phase d'ecartement 
respecdf des parties 12A et 128 de contre-depouille et de manoeuvre des 
moyens de maintien 23A et 23B, le recipient lOA continue d'etre 
correctement maintenu car la partie de fond IOC du moule n'a pas bouge 
de maniere notable. II. n'y a done aucun risque de basculement ou de 

15 chute du recipient 10. Des que les parties 12A et 128 ont ete 
suffisamment ecartees, les bras ont pu §tre commandes pour venlr 
maintenir le rebord du recipient sur I'extremite du contre-moule. 

On peut alors mettre en oeuvre la phase suivante de la sequence, 
representee sur les figures 5 et 6. Cette phase consiste a deplacer au 

20 molns la partie de fond 13 du moule pour demouler le recipient 10 tout en 
maintenant ce dernier a I'aide des doigts 23A et 23B, qui continuent de 
pincer le rebord lOA du recipient contre I'extremite 18' du contre-moule. 

En I'espece, c'est avec le rebord lOA du recipient 10 que cooperent 
les doigts de maintien. Ce rebord, lors qu'il est present, constitue en effet 

25 une partie saillante qui peut aisement etre retenue par les doigts. lis 
pourraient toutefois egalement s'accrocher derri^re la collerette 10 D. 

Ce systeme pourrait aussi s'appliquer a des objets sans rebord ou 
sans partie saillante notable, par exempie en augmentant la surface de 
contact entre les extremites des doigts de maintien et la parol de Tobjet, 

30 ces extremites pouvant etre dotses d'une forme concave adaptee au 
contour de I'objet. On peut egalement concevoir que les doigts, dans leur 
position active, deforment elastlquement la parol de I'objet pour mieux le 
maintenir. 

Selon une premiere variante envisageable, durant cette demiere 
35 phase du demoulage, seule la partie de fond 13 du moule est deplacee 
dans la direction D de deplacement du piston de thermoformage de 
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mani^re a s'eloigner du contre-moule, tandis que les parties de contre- 
depouille sont simplement suffisamment ecart^es par une translation 
relative perpendiculalrement a cette direction D pour permettre que le 
redpient soit ensulte saisi par des moyens de prehension tels qu'une pince 
5 30 et solt eloign^ de I'outll de tiiermoformage en etant porte par ces 
moyens de prehension. 

Selon une variante avantageuse representee sur les dessins, les 
parties de contre-depouille 12A et 12B du moule sont soiidalres du 
deplacement de la partie de fond 13. 
10 Dans ce cas, durant la premiere phase, les deux parties de contre- 

depouille 12A et 12B se sont simplement ecartees I'une de I'autre de 
maniere a delimiter entre elles des dimensions diametrales minimales Dl 
qui sont au moins egales aux dimensions diametrales exterieures 
maximales D2 du recipient 10, egalement definies par les dimensions de la 

IS cavite 16. Dans ces conditions, il sufTit, pour realiser le demoulage, de 
deplacer I'ensemble du moule dans la direction D sur une distance 
suffisante pour que I'extremlt^ 12' du moule solt elolgnee de I'extremlte 
18' du contre-moule d'une distance superieure a la hauteur totale H du 
recipient, c^ que montrent les figures 5 et 6. Dans cetfce situation, le 

20 recipient 10 etant toujours maintenu contre I'extremlte du contre-moule 
par les doigts 23A et 23B, il suffit de le saisir par des moyens de 
prehension tels que les bras BOA et BOB d'une pince 30, par exemple du 
type represents de maniere schematique dans FR-2 766 123 et, seulement 
ensuite, de commander les doigts de maintien pour qu'ils reprennent leur 

25 position inactive dans laquelle ils sont ecartes de I'extremite du contre- 
moule, afin de deplacer les moyens de prehension maintenant le recipient 
10 pour evacuer ce dernier du dispositif de thermoformage en le plagant 
par exemple dans une station de remplissage d'une installation de 
thermoformage et de remplissage. 

30 AinsI, les moyens de prehension BOA et BOB et les moyens de 

maintien 2BA, 2BB sont aptes a §tre commandes de telle sorte que les 
moyens de prehension BOA, BOB salslssent le recipient 10 alors que les 
moyens de maintien 23A, 2BB maintiennent ce dernier contre I'extremlte 
18' du contre-moule 18, puis les moyens de maintien 23A, 23B cessent de 

35 malntenir le recipient et les moyens de prehension BOA, BOB sont deplaces 
pour amener ce recipient hors du dispositif de thermoformage. 
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Avantageusement, le moule 12 et le contre-moule 18 sont aptes a 
etre deplaces I'un par rapport a I'autre pour placer leurs extremites 
respectives 12' et 18' hors de contact avant I'ecartement des deux parties 
de contre-depouille 12A et 12B. Cette varlante n'est pas representee mals 
5 on comprend en considerant la figure 2, qu'll suffiralt de deplacer I'un par 
rapport a I'autre le moule et le contre-moule dans la direction D de 
manlere a ecarter leurs extremites respectives d'une petite distance e par 
exemple de I'ordre de quelques dizalnes de millimetres sans operer encore 
le demoulage, avant de reallser le deplacement relatif des parties de 

10 contre-depouille du moule repr^sente sur les figures 3 et 4. . 

La figure 7 montre un systeme de thermoformage utilisaiit deux 
dispositife du type qui vient d'etre decrit, sachant bien entendu qu'un 
nombre different de disposltifs (un seul ou davantage de deux) pourralent 
etre utilises dans un meme systeme. Sur la figure 7, le dispositif de 

IS gauche est affect^ des references utilisees sur les figures 1 a 6, tandis que 
le dispositif de droite est affecte des mimes rif^rences augmentees de 
100. 

Les deux contre-moules 18 et 118 sont portes par une meme 
plaque de support Inferieure 40, tandis que les deux moules 12 et 112 

20 sont portes par une m^me plaque de support superieure 42. II convient de 
rappeler que la disposition des moules et contre-moules pourrait etre 
inversee, les moules pouvant etre situes sous les contre-moules. 

Les plaques 40 et 42 sont mobiles I'une par rapport a I'autre en 
etant guidees par des colonnes de guidage 44. A I'aide de verins non 

25 representes, elles peuvent itre ^cartees I'une de I'autre de manlere a 
deplacer relativement les moules et contre-moules dans la direction D. En 
ODnsid^rant les figures 7 et 8, on voit que I'axe 26 de pivotement des bras 
22A et 122A s'etend dans I'espace menage entre les deux blocs de contre- 
moules 18 et 118, et qu'un verin 46 coopere avec cet axe pour faire 

30 pivoter simultan^ment les bras 22A et 122A. Ce verin 46 coopere 
egalement avec I'axe 26 qui relie les bras 22B et 122B entre les deux blocs 
de contre-moules de maniere a les faire egalement pivoter simultanemenL 
Ainsi, la commande du verin 46 place simultanement les moyens de 
maintien des deux contre-moules dans leurs positions actives respectives 

35 ou bien dans leurs positions inactives respectives. 
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Sur la figure 8, on voit ces moyens de maintien dans leur position 
inactive. On constate egalement sur cette figure que les extremites 18* et 
US' des contre-moules 18 et 118 portent chacune une pince de 
conformation, respectlvement 48 et 148 ayant chacune deux bras, 
5 respectlvement 48A, 48B et 148A et 148B. Lorsque le moule est separe du 
contre-moule, les bras de ces pinces sont ecartes I'un de I'autre, de 
maniere a menager une ouverture relatlvement large a I'extremite du 
contre-moule. Une pastille de mat^rlau thermoplastique, meme si elle est 
legerement deformee a Tissue de son chauffege dans la boite de chauffe, 
10 peut done §tre disposee a I'extremite du contre-moule en etant posee sur 
un rebord de matrigage respectlvement 50 et 150 forme a I'extremite du 
contre-moule, respectlvement 18' et 118', a I'Interieur de I'ouverture 
menagee entre les bras de la pince de a>nformation. Ces bras sont 
montes pivotant I'un par rapport h I'autre autour d'un axe 49, 149 
15 parallele a la direction D de deplacement du piston de thermoformage. Cet 
axe 49 est egalement visible sur les figures 1, 3 et 5. 

Les extremites des bras 48A et 48B opposees a leur axe 49 portent 
chacune un galet, respectlvement 51A et 518. De meme, les extremites 
des bras 148A et 148 portent chacune un galet respecbVement 151A et 
20 1518. I'extremite du moule 12 porte, quant a elle, des doigts, 
respectlvement 53A et 538 (voir figure 7) qui, lors du rapprochement du 
moule 12 et du contre-moule 18 en vue de pincer entre eux la pastille de 
materiau thermoplastique, cooperent par des rampes qu'lls presentent 
avec les galets 51A et 518 pour refermer la pince 48 en rapprochant ses 
25 deux bras I'un de I'autre. De mime, I'extremite du moule 112 porte des 
doigts 153A et 153B analogues, aptes a cooperer avec les galets 151A et 
1518. 

Ainsi que cela est decrit dans la demande FR 01 11031, les 
extremites du moule et du contre-moule peuvent former des moyens de 
30 matrigage pour les bonds de la pastille de materiau thermoplastique. 

L'ouverture des bras de la pince 48 peut etre llmitee par des 
moyens de butee respectivement 53A et 538 formes par les tetons fixes 
penetrant dans des fenetres realisees dans les bras. De plus, ces bras sont 
constamment rappeles dans leur position ecartee par des moyens 
35 elastiques non representes. La pince 48 peut etre montee sur des ressorts 
55 (voir figures 2, 4 et 6) qui la rappellent en permanence dans sa 
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position haute representee sur la figure 8, dans laquelle I'epaisseur d'une 
pastille peut etre logee dans i'epaisseur des bras 48A et 48B qui depassent 
au-dela du bord de matrigage 50, et qui peuvent etre comprimes lors de la 
fermeture du moule centre le contre-moule pour ramener senslblement la 
5 face superieure de la pince dans le plan de I'extremite superieure 18' du 
contre-moule ainsi que cela est visible sur les figures 1 a 6. 

En reference aux figures 7 a 9, on decrit maintenant plus en detail 
la partie superieure du systeme de thermoformage qui comprend les 
moules des deux dispositifs de thermoformage. On volt que le systeme 

10 comporte des bielles, respectivement 58A et 58B qui sont reliees par un 
meme tube 60 dont les deux extremites asoperent respectivement avec 
des lumieres oblongues, telles que ia lumiere 59A, formees dans chacune 
des deux bielles. Ge tube 60 est deplace par un verin 62 que Ton volt 
egalement sur les figures 1, 3 et 5. A son extr^mlt^ oppose h la lumiSre 

IS avec laquelle coopere une extremite du tube 60, chaque bielie porte un 
axe vertical, respectivement 62A et 62B, qui est entrame en rotation par le 
deplacement de la bielie de maniere a entrainer egalement en rotation un 
excentrique tel que I'excentrique 64A visible sur les figures 7 et 9. Get 
excentrique comporte un teton qui coopere avec une lumiere, 

20 respectivement 66A et 668 formee dans une plaquette, respectivement 
68A et 688. La plaquette 68A porte deux barres horizontales de 
deplacement, respectivement 70A et 70'A, tandis que la plaquette 688 
porte egalement deux barres horizontales de deplacement, respectivement 
708 et 70'B. Les barres 70A et 70'A traversent les parties de contre- 

25 depouille 12A, 128 et 112A, les parties de contre-depouille 12A et 112A 
etant solidaires du deplacement des barres 70A et 70'A, tandis que 
iesdites barres coulissent librement par rapport a la partie 128. De m§me, 
les barres 708 et 70'B traversent les parties de contre-depouille 1128, 
112A et 128, les parties 1128 et 128 etant solidaires du deplacement des 

30 barres 70B et 70*8, tandis que ces barres coulissent librement dans les 
parties 112A. 

Les figures 7 et 9 montrent la disposition dans laquelle les parties 
de contre-depouille 12A et 128, d'une part et 112A et 1128 d'autre part, 
sont referm^ les unes centre les autres. Lorsque le verin 62 est 
35 commande, la tige 60 peut §tre deplacee dans le sens T Indique sur les 
figures 7 et 9 ce qui a pour effet de faire pivoter les excentrlques 
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entraines par les axes 62A et 62B dans les lumieres 66A et 66B, et de 
deplacer en consequence les plaquettes 58A et 68B. La disposition des 
excentriques dans leurs lumieres respectives 66A et 66B etant inversee, le 
deplacement a pour effet d'ecarter les plaquettes 68A et 68B en les 
5 deplagant respectlvement dans le sens Tl et dans le sens 72 (qui, en 
I'espece, est identique au sens T). En consequence, les parties de contre- 
depouille 12A et 12B sont ecartees Tune de I'autre, et les parties de 
contre-depouille 112A et 112B sont egalement ecartees Tune de I'autre. 
Des barres 70A, 70B, 70'A, 70'B sont portees par une partie de support, 
10 respectlvement 72A et 728 qui est elle-m§me portee par la plaque de 
support 42. AInsi, les parties de contre-depouille des moules sont 
solldaires du deplacement vertical des parties de fond 13 et 113 de ces 
moules. 

En r^f^rence aux figures 10 a 13, on decrit maintenant un 

IS deuxieme mode de realisation de I'invention. 

La figure 10 montre la partie superieure d'un contre-moule 218 
qui porte des organes de maintien 223A, 2238 et 223C. Ces organes de 
maintien presentent des portions de bord, respectlvement 223'A, 223'B et 
223'C qui, dans la position active des organes de maintien representes sur 

20 la figure 10, delimitent a I'extremite du contre-moule un contour ferme. 
Comme on le volt sur les figures 11 a 13, une pastille de materiau tliermo- 
plastique 201 disposee sur I'extremite 218* du contre-moule 218 peut etre 
calee dans <^ contour ferme pour realiser un objet tel que le recipient 10 
des figures prec^dentes. Les organes de maintien sont formes par des 

25 plaquettes ou des doigts qui peuvent se deplacer radialement par rapport 
a I'axe A du contre-moule 218, cet axe etant parallele a la direction D de 
deplacement du piston de thermoformage. Pour cela, une couronne porte- 
came 260 disposee a Textremite du contre-moule 218 peut etre entraTnee 
en rotation par un verin dont on a seulement represente la tete 261. Cette 

30 couronne pr^ente des lumieres 262 formant des cames dans lesquelles 
sont disposes des galets 264 solidaires, chacun, d'un organe de maintien 
223A, 223B ou 223C. Les lumieres 262 forment des portions excentriques 
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avec lesquelles cooperent ces galets et Ton comprend qu'une rotation de 
la couronne 260 dans le sens Rl a pour effet d'eloigner les bords des 
organes de maintien de I'axe A pour amener lesdits organes dans leur 
position inactive, tandis qu'une rotation de la couronne dans le sens 
5 oppose a au contraire pour effet de rapprocher les bords des organes de 
maintien pour amener ces derniers dans leur position active representee 
sur la figure 10. 

Entre leurs deux positions, les organes de maintien se deplacent 
radlalement en etant guides par des moyens de guidage tels que, pour 

10 chaque organe de guidage, une nervure rectiligne 266 ayant par exemple 
une section en T Inverse, coullssant dans une rainure 268 qui a une 
section complementaire et qui est form^e dans une plaque centrale 270 
au-dessus de laquelle sont disposes les organes de maintien. Cette plaque 
presente globalement la forme d'un anneau qui entoure la partie 

15 d'extremite superieure du contre-moule a I'interieur de laquelle se deplace 
le piston de thermoformage. 

La plaque 270 permet egalement de guider la rotation de la 
couronne 260. A cet effet, la peripherie exterieure de cette plaque 
presente une nervure annulaire 272 ou plusieurs trongons de nervure 

20 annulaire tandis que, sur sa peripherie interne cooperant avec ladite 
periplierie externe, la couronne 260 presente une rainure annulaire 274 
disposee autour de la nervure 272. 

Comme indique de maniere schematique sur les figures 11 a 13, 
la plaque 270 et la couronne 260 qui est portee par cette plaque, de 

25 m§me que les organes de maintien 223A, 223B et 223C, sont support^s 
par rapport au corps du contre-moule par des ressorts 271. En effet, les 
organes de maintien sont ainsi support^ ^lastiquement par rapport au 
contre-moule entre une position de calage, visible sur la figure 11 et sur la 
figure 12, dans laquelle, le moule etant eloigne du contre-moule, lesdits 

30 organes depassent au-dela de I'extremite du contre-moule sur une 
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distance de depassement donnee DE et une position d'effacement, 
representee sur ia figure 13, dans iaquelle ce depassement est annule ou 
diminue. 

En I'esp^ce, dans la position d'effacement representee sur la 

5 figure 13, la distance de depassement est ramenee a une distance DF qui 
est inferieure a la distance DE sans etre nulle. 

En effet, les portions de bord 223'A, 223'B et 223'C presentent 
au moins un relief d'ancrage dans le materiau thermoplastique et, dans la 
position d'effacement de la figure 13, ce relief se trouve dans une region 

10 des organes de maintien qui continue de depasser au-del^ de i'extr^mite 
superieure 218' du contre-moule. Ce relief peut Stre form^ en oeux ou en 
saillie. En I'espece, ii s'agit d'une gorge annulaire 224 qui est formee de 
piusieurs portions de gorge realisees, cliacune, sur ia portion de bord d'un 
organe de maintien. Lorsque, les organes de maintien etant dans leur 

15 position active, ces portions de bords delimitent un contour ferme, ces 
portions de gorge forment ensemble une gorge continue 224. 

Plutdt qu'une gorge continue, on pourrait prevoir piusieurs 
portions en creux sur les bords des organes de maintien formant une 
pluralite de reliefs d'ancrage en creux. On pourrait egalement, bien 

20 entendu, prevoir une pluralite de nervures en saillie, ou bien des portions 
de nervures disposees de maniere a former une nervure annulaire 
continue lorsque les organes de maintien sont dans leur position active. 

Les organes de maintien etant initialement dans leur position 
inactive visible sur la figure 11, dans Iaquelle ils sont chacun deplaces par 

25 rapport a la position active de ia figure 10 en s'ecartant de I'axe, ils 
delimitent, consider^ ensemble, une ouverture de diamdtre superleur a 
celui de I'extremite superieure du contre-moule. 

Ensuite, comme indique par les fleches de la figure 12, on 
amene les organes de maintien dans leur position active de telle sorte que 

30 leurs portions de bords respectives cooperent avec la tranche de la pastille 
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201. Le contour ferme delimite par les portions de bords des organes de 
maintien dans leur position active correspond au contour d'une partie du 
recipient devant %tre thermoforme et, si la pastille a ete legerement 
deformee, cette etape de deplacement des organes .de maintien vers leur 

5 position active permet de confom^er le pourtour de la pastille de manlere 
a iui donner la forme souhartee. 

A ce stade, le moule etant toujours ecarte du contre-moule ou, 
tout au moins, n'exergant pas de pression sur ce dernier, les organes de 
maintien occupent toujours leur position de calage. Comme on le volt sur 

10 la figure 13, on peut alors deplacer le moule vers le contre-moule pour 
venir pincer la pastille 201 entre les extremltes en regard du contre-moule 
et du moule. Ce faisant, le moule exerce une pression sur les organes de 
maintien qui a pour effet de les amener dans leur position d'effecement de 
la figure 13. Evidemment, ce deplacement affecte ^alement la couronne 

15 260 et la plaque 270. 

Le materiau de la pastille 201 etant chaud, il peut etre alors 
deforme plasBquement et tend a emplir la gorge 224. Ce phenomene 
permet egalement de realiser un matrigage du bord de la pastille qui 
donnera sa forme a la portion de bord de I'objet thermoforme. Dans cette 

20 situation, on realise ensulte un thermoformage de manidre classlque par 
un deplacement du piston de thermoformage a I'lnterleur de la cavlt^ du 
moule. 

Lorsque ('operation de thermoformage est terminee, il s'agit de 
demouler I'objet thermoforme. Pour cela, comme indlque precedemment, 

25 conformement a I'inventlon, on ecarte les parties de contre-depouille 12A 
et 12B du moule sans deplacer la partie de fond de ce moule. Dans cette 
situation, I'objet qui vient d'§tre thermoforme reste parfaltement maintenu 
du fait de la presence de la nervure de materiau thermoplastique qui s'est 
formee a I'interieur de la gorge 224. Ceci s'oppose a tout arrachement ou 

30 tout basculement intempestif de I'objet par rapport au contre-moule. 
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Avantageusement, avant d'operer ce deplacement relatif des 
parties de contre-depouille du moule, on a legerement releve celui-d de 
maniere a i^ire sensibiement cesser la pression exercee par le moule sur 
le contre-moule. Du fait de ia presence des ressorts 271 evoques 
5 precedemment, les organes de maintfen, de meme que la couronne 260 et 
la plaque 270, se soulevent alors legerement par rapport au corps du 
contre-moule. Le recipient qui vient d'etre thermoforme s'ecarte done 
legerement de Textremite 218' du contre*moule, mals il reste parfaitement 
malntenu a I'lnterieur du contour ferme dellmite par les portions de bords 

10 des organes de maintien. 

Comme indique precedemment, on pourralt prevoir, comme 
relief d'ancrage pour favorlser le maintien de Tobjet thermoforme par les 
moyens de maintien, une ou plusieurs saillies formees sur les portions de 
bords des organes de maintien. Dans ces conditions, lorsque les organes 

15 de maintien sont amenes dans leur position active comme sur la figure 12, 
ces saillies ont tendance a s'accrocher dans la tranche de pastille de 
materiau thermopiastique. Ensuite, lorsque le moule est deplac^ vers le 
contre-moule pour parvenir a la situation de la figure 13, ces reliefs en 
saillie se depiacent par rapport a la pastille qui remplit par ailleurs I'espace 

20 delimite entre les extremltes en regard du moule et du contre-moule. 

Dans le deuxieme mode de realisation de invention, les 
organes de maintien occupent leur position active durant le 
thermoformage et Ton comprend sur la figure 13 qu'ils dellmitent alors 
une partie de la parol de la cavite de thermoformage. Pius precisement, 

25 une portion de cette cavite situee entre les extremltes en regard du moule 
et du contre-moule est delimitee par ia partie des portions de bords des 
organes de maintien qui depasse de la distance DF au-dela de I'extremite 
218' du contre-moule. 
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Dans ce deuxieme mode de realisation, le moule peut etre 
Identique a celui qui a ete decrit en reference aux figures precedentes, en 
particulier en reference a la figure 9. 

On pourralt, dans le premier mode de realisation, remplacer les 
5 doigts de maintien 22A et 22B par une conformation appropriee des 
portions de bords des pinces de conformation 48A et 48B, qui joueraient 
alors le meme role que les organes de maintien 223A, 223B et 223G du 
deuxieme mode de realisation. II faudra alors toutefois modifier le mode 
d'actionnement des bras de ces pinces, en utilisant par exemple un verin 
10 qui les rapprocherait ou les ecarterait independamment du deplacement 
du moule, de telle sorte que ces bras restent fermfe lors de I'ecartement 
relatif des parties de contre-depouille du moule pour continuer de 
maintenir I'objet lors de ce deplacement 

Dans le deuxieme mode de realisation, les reliefs d'ancrage 
15 generent des empreintes dans la parol de I'objet thermoforme. Ces 
empreintes peuvent etre formees dans le rebord ou bien §tre sous ce 
dernier. 

Les reliefs d'ancrage peuvent egalement contribuer h former 
une parOe speclfique de cet objet, par exemple une portion de la collerette 
20 d'acaochage d'une ceinture d'inviolabilite pour un bouchon. 
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REVENDICATIONS 

1. Disposltif pour le thermoformage d'un oiDjet (10) presentant une 
portion en contre-depouille (lOB) et une portion de fond (IOC), le 

5 dispositif comprenant un moule de ttiermoformage (12 ; 112) ayant au 
moins deux parties de contre-depouille (12A, 12B ; 112A, 1128) voisines 
d'une extremite ouverte (12') et une partie de fond (13 ; 113), un contre- 
moule (18 ; 118 ; 218) ayant une extremite (18' ; 118' ; 218') apte a 
cooperer avec ladite extremite du moule pour pincer centre cette derniere 

10 une piece de materiau thermoplastique et definir, avec lesdites parties du 
moule, une cavite (16) de tliermoformage, et un piston de thermoformage 
(20), mobile entre une position active de tliermoformage dans laquelle il 
penetre dans ladite cavite (16) et une position inactive dans laquelle il se 
trouve en dehors de cette cavite, les deux parties de contre-depouille du 

15 moule etant susceptibles d'etre ecartees Tune de Tautre pour permetb-e le 
demoulage de I'objet, 

caracterise en ce quil comprend, en outre, des moyens de maintien 
(23A, 238 ; 223A, 223B, 223C) aptes h maintenir I'objet (10) par rapport 
au contre-moule (18, 118 ; 218) et en ce que, pour le demoulage de 

20 I'objet thermofomi^ lesdites parties (12A, 128 ; 13 ; 112A, 1128, 113) du 
moule (12 ; 112) et les moyens de maintien (23A, 238 ; 223A, 2238, 
223C) sont aptes a etre commandes selon une sequence dans laquelle les 
parties (12A, 12B ; 112A, 1128) de contre-depouille du moule (12 ; 112) 
sont ecartees, lesdits moyens de maintien (23A, 23B ; 223A, 223B, 223C) 

25 sont actifs et malntiennent I'objet (10) par rapport au contre-moule (18 ; 
118 ; 218) et au moins la partie de fond (13 ; 113) du moule (12 ; 112) 
est eloignee du contre-moule pendant que les moyens de maintien sont 
actifs. 

2. Dispositif selon la revendication 1, caracterise en ce que les parties 
30 de contre-depouille (12A, 12B ; 112A, 1128) du moule (12 ; 112) sont 

solidaires du deplacement de la partie de fond (13 ; 113) du moule. 

3. Dispositif selon la revendication 1 ou 2, carad^ris^ en ce que le 
moule (12 ; 112) et le contre-moule (18 ; 118 ; 218) sont aptes a §tre 
d^places (e) I'un par rapport h Tautre pour placBr leurs extremit^s 

35 respectlves (12' ; 18', 118') hors de contact avant I'ecartement des deux 
parties de contre-depouille (12A, 128 ; 112A, 1128) du moule. 
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4. Dispositif selon Tune quelconque des revendications 1 a 3, 
caracterise en ce quHl comprend, en outre, des moyens de prehension 
(30A, 306) aptes a saisir I'objet a Tissue de son demoulage, lesdits 
moyens de prehension et les moyens de maintien (23A, 23B ; 223A, 223B, 

5 223C) etant aptes a etre commandes de telle sorte que les moyens de 
prehension (30A, 30B) saisissent I'objet (10) alors que les moyens de 
maintien (23A, 23B ; 223A, 223B, 223C) maintiennent ce dernier centre 
I'extremite (18* ; 118' ; 218') du contre-moule (18 ; 118 ; 218), puis les 
moyens de maintien (23A, 23B ; 223A, 223B, 223C) cessent de malntenir 
10 I'objet (10) et les moyens de prehension (30A, SOB) sont deplaces pour 
amener I'objet hors du dispositif de thermoformage. 

5. Dispositif selon I'une quelconque des revendications 1 a 4, 
caracterise en ce que les moyens de maintien comprennent d^ organes 
de maintien (23A, 23B ; 223A, 223B, 223C) aptes h gtre d^plac^s entre 

15 une position active dans laquelle lis sont aptes a malntenir I'objet (10) par 
rapport au contre-moule (18 ; 118 ; 218) et une position inactive. 

6. Dispositif selon la revendication 5, caracterise en ce que les moyens 
de maintien comprennent des doigts (23A, 23B) solidaires de bras (22A, 
22B ; 122A, 122B) articules sur le contre-moule (18). 

20 7. Dispositif selon I'une quelconque des revendications 1 a 6, 
caracterise en ce que, pour le demoulage de I'objet, lesdites parties (12A, 
12B, 13 ; 112A, 112B, 113) du moule et les moyens de maintien (223A, 
23B) sont aptes a etre commandes selon une sequence dans laquelle, 
successivement, les parties de contre-depouille du moule (12A, 12B ; 

25 112A, 112B) sont ecartees, les moyens de maintien (23A, 23B) passent 
d'une position inactive a une position active dans laquelle lis maintiennent 
I'objet (10) par rapport au contre-moule (18 ; 118), et la partie de fond 
(13 ; 113) du moule est eloignee du contre-moule. 

8. Dispositif selon la revendication 7, caracterise en ce que les moyens 
30 de maintien comprennent des doigts (23A, 23B) qui sont mobiles dans ie 

plan de joint des parties de contre-depouille (12A, 12B ; 112A, 112B) du 
moule (12 ; 112). 

9. Dispositif selon I'une quelconque des revendications 1 a 7, 
caracterise en ce que les moyens de maintien (223A, 223B, 223C) sont 

35 aptes a occuper une position inactive et une position active dans laquelle 
lis delimitent une partie de la parol de la cavite (10) de thermoformage et 
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dans laquelle lis sont aptes a maintenir I'objet par rapport au contre-moule 
(218) et en ce que lesdits moyens de maintien sont aptes a occuper leur 
position active pendant le thermoformage de I'objet et pendant 
I'ecartement des parties de contre-depouille (12A, 12B ; 112A, 112B) du 
5 moule. 

10. Dispositif selon les revendications 5 et 9, caracterise en ce que les 
organes de maintien (223A, 223B, 223C) presentent des portions de bords 
(223'A, 223'B, 223'C) qui, dans la position active desdits organes, 
delimitent, a I'extremite (218') du contre-moule (218), un contour ferme 

10 dans lequel une pastille de materiau thermoplastique (201), disposee sur 
I'extremite (218') du contre-moule, peut etre calee en vue d'etre 
thermoformee pour realiser ledit objet. 

11. Dispositif selon la revendication 10, caracterise en ce que les 
organes de maintien (223A, 223B, 223C) sont supportes elastlquement 

15 par rapport au contre-moule (218) entre une position de calage dans 
laquelle, le moule (12) etant 4loigne du contre-moule (218), lesdits 
organes depassent au-del^ de I'extremite (218') du contre-moule sur une 
distance de depassement donnee (DE) et une position d'effacement dans 
laquelle ce depassement est annule ou dlminu^ (DF). 

20 12. Dispositif selon la revendication 10 ou 11, caracterise en ce que les 
portions de bords (223'A, 223'B, 223'C) presentent au moins un relief 
d'ancrage (224) dans le materiau thermoplastique. 
13. Procede de thermoformage d'un objet (10) presentant une portiion 
en contre-depouille (lOB) et une portion de fond (IOC), dans lequel on 
. 25 utilise un moule de thermoformage (12 ; 112) ayant au moins deux 
parties de contre-depouille (12A, 12B ; 112A, 112B) voisines d'une 
extremite ouverte (12') et une partie de fond (13 ; 113), on pince une 
piece de materiau thermoplastique a I'aide de I'extremite (18' ; 118' ; 
218') d'un contre-moule (18 ; 118 ; 218) conb-e ladite exfa-emite du moule 

30 et on deflnit une cavite de thermoformage (16) avec lesdites parties du 
moule, on amene un piston de thermoformage (20) dans une position 
active de thermoformage dans laquelle II penetre dans la cavite (16) du 
moule a partir d'une position Inactive dans laquelle ledit piston se trouve 
en dehors de ladite cavite et, pour permetire le demoulage de I'objet, on 

35 ecarte I'une de I'autre lesdites parties de contre-depouille du moule. 
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caracterise en ce que, pour le demoulage de I'objet thermoforme 
(10), on ecarte I'une de I'autre les parties de contre-depouille (12A, 12B ; 
112A, 112B) du moule et on eloigne au moins la partie de fond (13 ; 113) 
du moule par rapport au contre-moule (18 ; 118; 218) tout en 
5 maintenant I'objet (10) par rapport au contre-moule. 

14. Procede selon la revendlcation 13, caracterise en ce que, alors 
qu'on maintient I'objet (10) par rapport au contre-moule (18 ; 118 ; 218), 
on eloigne les parties de contre-depouille (12A, 12B ; 112A ; 1125) et la 
partie de fond (13 ; 113) du moule par rapport au contre-moule (18 ; 

10 118 ; 218). 

15. Procede selon la revendlcation 13 ou 14, caracterls6 en ce que, 
avant d'ecarter I'une de I'autre les deux parties de contre-depouille (12A, 
128 ; 112A, 1128) du moule, on deplace Tun par rapport a I'autre le 
moule (12 ; 112) et le contre-moule (18 ; 118 ; 218) pour placer leurs 

15 extremity respectives hors de contact. 

16. Procede selon I'une quelconque des revendications 13 a 15, 
caracterise en ce que, a llssue du demoulage, on saisit I'objet (10) a I'aide 
de moyens de prehension (30A, 308), on cesse de maintenir ledit objet 
par rapport au contre-moule (18 ; 118 ; 218) et on deplace les moyens de 

20 prehension portant I'objet. 

17. Procede selon I'une quelconque des revendications 13 a 16, 
caracterise en ce que, pour maintenir I'objet par rapport au contre-moule, 
on deplace des organes de maintien (23A, 238 ; 223A, 2238, 223C) d'une 
position inactive a une position active dans laquelle ils sont aptes a 

25 maintenir I'objet (10) par rapport au contre-moule (18 ; 118 ; 218). 

18. Procede selon la revendlcation 17, caracterise en ce que I'on 
deplace les organes de maintien (23A, 238) de leur position inacdve h leur 
position active apres avoir ecarte I'une de I'autre les parties de contre- 
depouille (12A, 128 ; 112A, 112B) du moule. 

30 19. Procede selon la revendlcation 18, caracterise en ce que, pour 
maintenir I'objet (10) par rapport au contre-moule (18 ; 118), on deplace 
les organes de maintien (23A, 238) entre les parties de contre-depouille 
du moule, ecartees I'une de I'autre. 

20. Procede selon la revendlcation 17, caracterise en ce que I'on 
35 deplace les organes de maintien (223A, 2238, 223C) de leur position 
inactive a leur position active avant de thermoformer I'objet (10) et en ce 



wo 2tN)4/U09333 




PCT/FR2003/002257 



que Ton ramene lesdits organes de maintlen dans leur position inactive 
seulement apres avoir ecarts I'une de Tautre les parties de contre- 
depouiile du moule. 

21. Precede selon la revendlcation 20, caracterlse en ce que I'on 
5 thermoforme Tobjet (10) a partir d'une pastille de materiau 
thermoplastique (201) et en ce que, avant de thermoformer ledit objet, on 
conforme le pourtour de ladite pastille a Taide des organes de maintlen 
(223A, 223B, 223C). 



